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Form aufweiseiij so daJ3 sie in'einfacher Art und Weise 
rattionell mil geringen Toleranzabhangigkeiten zu er- 
steilen ist Die obengenannten Vorieiie werden ohne 
QuaiitatseinbuBen bei der Herstellung von Ausweiskar- 
ten erreicht 5 

GemaB einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der 
Erfindung wird das Tragerelement mit dem Adapterele- 
ment zu einem Modul verbunden» das in Form und Gro- 
Be im wesentiichen den Abmessungen der standardisier^ 
ten Aussparung im KartenkSrper entspricht Das ent- lo 
standene Modul aus . Tragerelement und Adapterele- 
ment wird in der Aussparung des Kartenkorpers mit 
Hilfe einer KJebeschicht befestigt Bei diesem Ausftiii* 
rungsbelspiel ist da$ Adapterelement integrierter Be- 
standteil des elektronischen lv9odu!s* Es ist aber auch 
mdglich, zuerst das Adapterelement als separates Ele- 
ment in die standardisierte Aussparung des Kartenkor- 
pers einzukleben. so daB eine an die Form ilnd GrdBe 
des jeweilig einzusetzenden Tragerelements angepaBte 
Aussparung in dem Kartenkdrper entsteht. Anschlie- 
Bend kann dann das Tragerelement z. B* mit Hilfe einer 
Klebesciiicht mit dem Adapterelement verbunden wer- 
den. 

Die Auswahl des Materials fur das Adapterelement 
kann unabhangig von dem zur Herstellung des Trager- 
elements eingesetzten Materialien, die bestimmten An- 
forderungen genugen mussen, vorgenommen werden. 
Vorzugsweise wird fQr das Adapterelement ein elasti- 
sches Oder plastiscli leicht deformierbares Material^ bei- 
spielsweise Weich-PVC-Schaum, PolySthylen-Schaum 
Oder Eiastomer-Schaum gewahlt Durch die Verwen- 
dung eines elastischen, leicht deformierbaren Materials 
fur das Adapterelement wird bei der Herstellung der 
Ausweiskarte eine Entlastung des integrierten Schalt- 
kreises und der elektriseh leitenden Verbindungsele- 
mente vom Schaltkreis zu den Kontaktflachen erreicht 
Auch wird durch die eiastische Pufferwirkung des 
Adapterelementes eine Entlastung des Integrierten 
Schaltkreises samt der Leiterdrahte bei Biegebeanspru- 
chung der K.arte im tagllchen Gebrauch erzielt, so daB 
eine hohe elektrische ZuverJftssigkeit der Ausweiskarte 
gew^rleistet ist. Auch ist eine Entlastung des integrier- 
ten SchaUkre;jse5 gegen BiegestreB mit Hilfe des i\dap- 
terelementes dadurch moglicb^ daB dieser nur partiell, 
d h.gelenkarttg mit dem Kartenkdrper verbunden wird, 

Weitere AusfQhrungsformen und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen sowLe der 
Zeichnungen. Darin zeigen: . 

Fig, 1 die Aufsicht auf eine Ausweiskarte mit einem 
elektronischen Modul, 

Fig. 2 bis 4 verschiedene Ausfiihrungsbeispiele einer 
Ausweiskarte jeweils im Querschnitt, 

Fig* 5 ein Metallband mit vorgestanztem Kontaktlay- 
out, 

Fig. 6 ein elektronisches Modui im Querschnitt, 
Fxg, 7a und 7b die Halbzeugfertigung von eiektroni- 

schen Modulen, 

Fig. 8 ein Verfahren zur Herstellung von Ausweiskar- 

ten. 

Fig. 1 zelgt eine Ausweiskarte 1 mit elektronischem 
Modul 3 in der Aufsicht. Das elektronische Modul 3 
verfiigt tsber Kopplungselemente 5, die . der Kommuni- 
kation mit externen Geraten dienen. 

Fig, 2 zeigt stark vergroBert und nicht maBstabsge- 
treu einen Querschnitt entlang der in Fig. 1 strichliniert 
eingezeichneten Linie A-A durch die Ausweiskarte 1, 
Der Kartenkorper 7 hat eine standardisierte Ausspa- 
rung 9, die- unabhangig von der Form und den AbmaBen 
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des in die Aussparung einzusetzenden Tragerelements, 
Immer die gleiche Form und die gleiche GroBe aufweist. 
Der KartenkSrper 7 mit der einheitlichen Aussparung 9 
kann in den verschiedensten Techniken gefertigt wer- 
den, z. B. in SpritzguBtechnik,' wobei die Aussparung 
bereits beim SpritzgieBvorgang mittels einer entspre- 
chenden GuBform berUcksichtigt werden kann oder die 
Aussparung spater in den bereits fertiggestellten Kar- 
tenkorper eingefrist werden kann. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich, den Kartenkorper in Laminiertech- 
nik herzustellen, sowie die Aussparung im Kartenkor- 
per durch Stanzen oder aber durch Einfrasen zu erzeu- 
gen. Die obige Aufzahlung erhebt keineriei Anspruch 
auf Vollst^ndigkeit, vielmehr sind dem Fachmann weite- 
15 re Techniken gelaufig^ einen Kartenkorper mit einer 
Aussparung zu fertigen. 

In der standardisierten Aussparung 9 ist ein Trager- 
element 4 mit Hilfe eines Adapterelementes 25 mit dem 
Kartenkdrper verbunden. Das in Fig, 2 gezeigte Trager- 
20 element 4 besteht z-B. aus einem Tragerfilm 11 aus 
Kapton, der auf einer Seite die Kontaktfiachen 5 auf- 
wei&L Der Tragerfilm 11 weist entsprechend positio- 
nierte Fenster 15 zur Aufnahme des integrierten Schalt- 
kreises 17 und zur Hindurchfuhrung der elektriseh lei- 
25 tenden Verbindungselemente 19 vom Schaltkreis 17 zu 
den Kontaiaflachen 5 auf. Zum Schutz vor mechani- 
schen Belastungen sind der integrierte Schaltkreis und 
die elektriseh leitenden Verbindungselemente mit einer 
.GuBmasse 21 vergossen. Das Tragerelement ist z. 
30 mittels einer Klebeschicht 22 mit dem Adapterelement 
25 verbunden. Das in Fig. 2 gezeigte Adapterelement 
weist z. B. eine zweistufige Offnung 26 auf, wobei die 
Schuiterteiie 27 der Offnung im wesentiichen ,den Tra- 
gerfilm 11 und der tiefere Teil 2S der Offnung im we- 
35 sentlichen die GuBmasse 21 aufnehmeh. Durch die ICle- 
beschicht 22 wird der von GuBmasse freie Teil des Tra- 
gereleraents auf den Schulterteilen des Adapterelemen- 
tes verklebt. Das Adapterelement kann wiederum mit- 
tels einer Klebeschicht 29 am Boden der standardisier- 
40 ten Aussparung 9 des Kartenk5rpers mit diesem ver* 
bunden werden. 

Bei der in der Fig. 3 gezeigten Karte unterscheidet 
sich das Tragerelement 4 von dem des in Fig. 2 gezeig- 
ten dadurch, daB der integrierte Schaltkreis 17 deutlich 
45 groBer ist, wodurch auch die Ausdehnung der GuBmas- 
se 21 und somit die auBere Form und GroBe des Trager- 
elements 4 unterschiedlich ist. Trotz dieser Unterschle- 
de kann das Tragerelement mit Hilfe eines an die Ab- 
messungen des TrSgerelements 4 angepaBten Adapter- 
50 elementes 25, das zur Aufnahme' des TrMgereiements 
z. B. mit einer entsprechenden Offnung 26 versehen ist, 
in die standardisierte Aussparung 9 deis Kartenkorpers 7 
eingesetzt werden- Die in Fig. 3 gezeigte Offnung 26 des 
Adapterelementes ist derart ausgebiidet, daB neben 
35 dem Tetl des Tragereiements, der frei von der GuBmas- 
se 21 ist, auch noch wenigstens ein Teil der GuBmasse 
mit dem Adapterelement mil Hilfe einer Klebeschicht 
22 verbunden werden kann. Dies ermdglicht eiiie gute 
Verbindung zwischen dem Tragerelement und dem 
60 Adapterelement auch dann, wenn* wie im gezeigten Bei- 
spiel, der von GuBmasse freie Teil des Tragereiements 
eine reiativ kleine Fiache darstellt. Das Adapterelement 
kann wiederum z. B, mittels einer Klebeschicht 29 mit 
dem Boden der standardisierten Aussparung 9 des Kar- 
65 tenkorpers verbunden werden. 

Fig, 4 zeigt stark schematisiert.eine Ausweiskarte bei 
Biegebeanspruchung, wobei das Tragerelement 4 mit 
Hilfe des Adapterelementes- 25 gelenkartig in der Aus- 
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ModuJe 3 auf der SchutzfoIIe verbleiben* 

AbschlieBend sci erwahnt, dafi an Stelle des gezeigten 
Metallbandes auch ein bereits mit integrierten Schalt- 
kreisen bestiicktes Band bereitgestelJt werden kann» Als 
Tragerfilm fur die bereits verdrahteten und vergossenen 5 
integrierten Schaltkreise kann selbstverstandlich auch 
Kapton verwendet werden. Vorzugsv/eise sind die inte- 
grierten Schaltkreise sowie die elektrisch leitenden Ver- 
bindungen zum besseren Schutz von einer GuBmasse 
umgeben, jedoch ist das VergieBen der iniegrierten 10 
Schaltkreise und der elektrisch leitenden Verbindungen 
nicht zwingend notwendig. 

Fig. 8 zeigt in schematischer DarsteUung ein Verfah- 
ren zur HersteJlung von Ausweiskarten, Das in Form 
von Endlosmaterial zugefQhrte flexible Band 47 wird in ts 
einer Stanzstation 20 mit Offnungen 26 versehen und 
wird nach Abziehen einer oberen Schutzfolie 45 mit den 
in Form von Endlosmaterial zugefuhrten Tragerele- 
menten 4 mittels einer Klebeschicht 22 verbunden. in 
einer Stanzstation 30 wird die z, gewiinschte Modul- 20 
kontur vorgestanzt Durch dieses Vorstanzen konnen 
die Tragerelemente anschlieBend einfacher mit den 
Adapterelementen in der Stanzstation 40 ausgestanzt 
werden, wobei diese dann nur noch von einem Stanzgit- 
ter umgeben sind. Die untere Schutzfolie 46 des flexi- 25 
blen Bandes wird dabei nicht mitgestanzt Von dieser 
Schutzfolie konnen dann die ausgestanzten elektroni- 
schen Module 3, bestehend aus Tr&gerelement und 
Adapterelement, mittels eines Sauggreifers 42 entnom- 
men und in die Kartenausspaning eingesetzt werden. 30 
Die elektronischen Module kdnnen entweder direkt von 
dem Sauggreifer aus dem Stanzgitter entnommen wer- 
den, wodurch z. B. eine weitere Klebeschicht des flexi- 
blen Bandes freigelegt wird und mittels dieser konnen 
dann die Module in die Kartenaussparung eingebaut 35 
werden. Es ist aber auch moglich, das Stanzgitter zuerst 
von der Schutzfolie 46 abzuziehen und auf eine nicht 
dargestellte Rolle aufzuwickeln und anschlieBend die in ■ 
regelmaGigen Abstanden auf der Schutzfolie 46 verbiei- 
benden elektronischen Module zu entnehmen, um diese 40 
in die Karteoaussparungen einzubauen. 

Auch kann zur VergrSBerung der Klebeflachen> wie 
dies z. B, tn Fig* 3 dargestelh ist das Adapterelen^ient In 
( einer nicht dargestellten Station entsprechend den Ab- . 
messungen der vergossenen integrierten Schaltkreise 45 
vorgeformt und anschlieBend mit einem gegenUber den. 
vergossenen integrierten Schaltkreisen kleineren 
Durchgangsloch versehen werden. Dies hat den Vorteil, 
daB der vergossene integrierte Schaltkreis bei der Mon- 
tage keinen mechanischen Oberbeanspruchungen aus- 50 
.gesetzt wird* 

Patentanspriiche 

1- Verfahren zur Herstellung von Ausweiskarten, 55 
welches ICartenkorper mit normierten AuBenab- 
messungen verwendet^ und bei dem Tragerelemen- 
te mit unterscfaiedlichen Abmessungen, in die Kar- 
. tenkorper eingebaut werden, die Tragerelemente 
wenigstens einen integrierten Schaltkreis aufwei- 6d 
sen» der elektrisch leitend mit KLopplungselementen 
verbunden ist; die zur Kommunikation des inte- 
grierten Schaltkreises mit externen Geraten die- 
nen, dadurch gekeiinzelcluiet» dafi 

— zur Aufnahme der unterschiedlichen Tra- 65 
gerelemente Adapterelemente bereitgestelh 
. werden, die hinsichtlich der AuBenabmessun- 
gen einheltlich ausgebildet sindj 
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— die Kartenkiirper zur Aufnahme der Adap- 
terelemente mit Aussparungen versehen wer- 
den, die Kinsichtlich der Form und Gr5Be im 
wesentlichen den auBeren Abmessungen der 
Adapterelemente entsprechen und daB, 

— die Tragerelemente liber die Adapterele- 
mente mit dem KartenkGrper verbunden. wer- 
den, 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Aussparungen der Kartenkor- 
per zuerst die Adapterelemente eingesetzt und zu- 
mindest teilweise mit den Kartenkorpem verbun- 
den werden und anschlieBend die Tragerelemente 
eingeseut und mit den Adapterelementen verbun- 
den werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zejchnel, daB zuerst die Tragerelemente mit den 
Adapterelementen mittels einer Klebeschicht zu 
Modulen verbunden werden und anschlieBend der 
Einbau dieser Module in die dafiir vorgesehenen 
Aussparungen der Kartenk5rper derart erfolgt, 
daS diese Module zumindest teilweise mit den Kar- 
tenkorpern verbunden sind 
4* Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

— die Tragerelemente in Form von Endlosma- 
terial bereitgesteJlt werden, 

— ein fiexibles Band in Form von Endlosmate- 
rial zugefUhrt wird, aus dem die Adapterele- 
mente gefertigt werden, 

— das flexible Band in i^gelm£U3igen Abstan- 
den mit Offnungen zur Aufnahme der Trager- 
elemente versehen wird, 

— das mit Offnungen versehene Band derart 
positioniert mit den Tragerelementen zusam- 
mengefuhrt wird, daB die integrierten Schalt- 
kreise und die elektrisch leitenden Verbindun- 
gen volistandig in den Offnimgen des Bandes 
Hegen, 

— die Tragerelemente mit dem flexlblen Band 
zu einem Verbund verklebt werden und daB, 

— anschlieBend aus dem Verbund die elektro- 
nischen Module ausgestanzt werden. 

5, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnei daB die aiusgestanzten Module mit Hilfe 
eines Sauggreifers entnommen werden und mitteis 
einer Klebeschicht in die Aussparungen der Kar- 
tenkdrper eingebaut werdenu 
6- Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zetchnet, daB als Endlosmaterial fiir die Tragerele- 
mente ein Metallband bereitgestelh wird. 
7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

— aus dem Metallband das fiir die KontaktfJa- 
chen der elektronischen Module vorgesehene 
Kontaktlayout vorgestanzt wird, wobei die 
Kontaktflachen zunachst liber Stege mit dem 
Metallband verbunden bleiben, 

— auf den zentralen Bereichen der Kontakt- 
flachen die integrierten Schaltkreise elektrisch 
leitend aufgeklebt und mit den Kontaktflachen 
elektrisch leitend verbimden werden, 

— das Metallband und das flexible Band zu 
einem Verbund verklebt werden, 

— der Verbund in regelmaBlgen Abstanden 
entsprechend der Kontur der elektronischen 
Module derart mit Stanzungen versehen wird, 
daB die verbleibenden Stege des Metallbandes 
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